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Beschreibung 

Die Erf indung betrrfft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung eines groBfiachigen, Kunst- 
stoffgegenstandes geringer Wanddicke, wobei das 
Kunststoffmaterial im zahflQssigen Zustand durch min- 
destens einen in einen Formhohlraum einmQndenden 
EinlaB in den dem Kunststoffgegenstand entsprechen- 
den, durch ein Formunterteil und ein Formoberteil fest- 
gelegten Formhohlraum eingespritzt wird und 
Formurrter- und Formoberteil nach dem Erstarren des 
Kunststoffmaterials zum Entnehmen des fertig geform- 
ten Kunststoffgegenstandes auseinander bewegt wer- 
den, wobei das Formoberteil mit dem Formunterteil 
wahrend des Einspritzens des zahflussigen Kunststoff- 
materials einen Vorformhohlraum bildet, und unmittel- 
bar nach AbschluB des Einspritzvorgangs Formunterteil 
und Formoberteil unter Ausbildung des endgultigen 
Formhohlraumes relativ gegeneinander bewegt wer- 
den, so daB sich das zahflussige Kunststoffmaterial im 
sich verideinernden Formhohlraum verteilt. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung 
eines hochprazise Oberflachenstrukturen und/oder 
hochgianzende Flachen aufweisenden Kunststoffge- 
genstandes ist aus der DE 41 08 236 C1 der AnmekJe- 
rin bekannt. Diese bekannte Vorrichtung weist einen 
nicht zu vernachiassigenden maschineilen Aufwand 
auf r was sich auf die Herstellungskosten der rrdt dieser 
Vorrichtung bzw. mit diesem Verfahren hergestellten 
Kunststoffgegenstande auswirkt. Bei den besagten 
Kunststoffgegenstanden handeit es sich beispieteweise 
urn Fresnellinsen aus einem hochtransparenten Kunst- 
stoffmaterial. AJs Kunststoffmaterial kommt vorzugs- 
weise PMMA zur Anwendung. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs 
genannten Art sind aus der DE-Z:"Kunststoffe", 80 
(1990), Heft 5, Seiten 583 bis 587 bekannt. Dort erfblgt 
die Reduktion des Formhohlraumes vom Vorformhohl- 
raum zum endgultigen, dem herzustellenden Kunst- 
stoffgegenstand entsprechenden Formhohlraum durch 
eine lineare Bewegung der Formteile relativ zueinander 
derartig, daB sich der Formhohlraum zwischen dem 
Formoberteil und dem Formunterteil parallel verWei- 
nert. Hierbei wird das in den Vorformhohlraum einge- 
brachte zahflussige Kunststoffmaterial vom zentraJ 
vorgesehenen EinlaB allseitig, d.h. zur Einspritzrichtung 
senkrecht in alle Richtungen gleichmaBig verteilt 
Hierzu ist ein bestimmter Kraft- und Energieaufwand 
sowie ein erheblicher maschineller bzw. Vorrichtungs- 
aufwand notwendig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten 
Art zu schaffen. wobei es mit vergleichsweise geringem 
maschineilen Aufwand mOglich ist, groBflachige Kunst- 
stoffgegenstande geringer Wanddicke mit guten opti- 
schen Eigenschaften preisgunstig herzustellen. 

Diese Aufgabe wird verfahrensgemaB in V rbin- 
dung mit dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 
dadurch gelOst, daB zur Herstellung eines ebenen groB- 



fiachigen Kunststoffgegenstandes das Kunststoffmate- 
rial durch einen sertlichen EinlaB in einen vom EinlaB 
ausgehenden sich keilformig erweiternden Vorform- 
hohlraum eingebracht wird, dessen Keilform zur Ausbil- 
5 dung des endgultigen Formhohlraumes aufgehoben 
wird. Diese SchlieBbewegung von Formoberteil und 
Formunterteil kann a lso hierbei mit Ode r zertiich nach 
Be^nn d^Bnj^rjteens^i|tfinden und mit oder kurz 
nach Beendigung des Einspritzens beendet sein. Die 
10 best en Zeitpunkte fur den Beginn und den AbschluB der 
SchlieBbewegung sind abhangig vom FlieBweg und der 
Wandstarke des Kunststoffmaterials und kOnnen durch 
Versuche ermittelt werden. 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren wird das zah- 
is flussige Kunststoffmaterial also in einen im Vergleich 
zum endgOltigen, dem Kunststoffgegenstand formma- 
Big entsprechenden Formhohlraum grOBervolumigen, 
vom EinlaB weg sich keilfOrmig erweiternden Vorform- 
hohlraum von dem Randbereich her eingebracht, der 
20 eine geringe lichte H6he besitzt so da8 das zahflussige 
Kunststoffmaterial vom EinlaB ausgehend problemlos in 
den Vorformhohlraum hineinflieBen kann. Gleichzeitig 
mit dem Eins pritzen des Kunstsfa ^m atenals^od er . 
ujjj^etoar ns^^fiixdt£Sj^^^^^^^^B w er- 
25 den das Formoberteil und das Formunterteil relativ 
gegeneinander derartig bewegt, daB die Keilform des 
Vorfbrmhohlraumes allmahlich aufgehoben, d.h. der 
Vorformhohlraum in den endgultigen, dem Kunststoff- 
gegenstand entsprechenden Formhohlraum verWei- 
30 nert, d.h. verandert und gleichzeitig das zahflussige 
Kunststoffmaterial im Formhohlraum gleichmaBig ver- 
teilt wird. Dadurch kfinnen Spannungsschlieren durch 
Brechungsindexanderung, Interferenzen oder andere 
optische Inhomogenitaten sowie aus dem Materialge- 
35 dachtnis resultierende VerwGlbungen des groBfiachigen 
Kunststoffgegenstandes geringer Wanddicke vermie- 
den werden, was insbesondere bei groBfiachigen 
Kunststoffgegenstanden z.B. in Form von Linsenrastern 
oder in Form von Fresnellinsen besonders vorteilhaft 
40 ist Selbstverstandiich kann das erf indungsgemaBe Ver- 
fahren auch zur gleichzeitigen Herstellung einer ent- 
sprechenden Anzahl Zeichenlineale, Zeichenschab- 
lonen oder dergleichen angewandt werden. Wahrend 
bei Anwendung an sich ublicher Technologien Kunst- 
45 stoffgegenstande mit einer Grundf lache von grdBenord- 
nungsmaBig 750 cm 2 bei einer Mindestwanddicke von 
2,2 mm mit einer 250 t-Presse realisierbar sind, was 
z.B. achtZeichenlinealen entspricht, sind erfindungsge- 
maB Kunststoffgegenstande herstellbar, deren Grund- 
50 fiache bei 31 cm x 31 cm = 960 cm 2 liegt, wobei eine 
Wanddicke von grdBenordungsmaBig 1.4 mm realisier- 
bar ist Das erf indungsgemaBe Verfahren weist aber 
den erheblichen Vorteil auf, daB der Spritzdruck bzw. 
der SchlieBdruck vergleichsweise Wein sein kann. Es 
55 eignet sich also sehr gut zur Herstellung von Fresnellin- 
sen mit Grundf lachenabmessungen von grOBenord- 
nungsmaBig 31 cm x 31 cm, mit ein r Kernwanddicke 
von grOBenordungsmaBig 1,9 mm und einer Gesamt- 
wanddicke von grdBenordungsmaBig 2,25 mm. 
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Ein einfach durchfuhrbares Verfahren ergibt sich 
erfindungsgemaB, wenn das Formoberteil und das 
Formunterteil urn eine gemeinsame Formteile-Verbin- 
dungsachse zusamm engeschwen kt werden, wahrend 
Oder unmfflelbar nachdem das zahflussige Kunststoff- 5 
material durch den die Lagerachse durchdringenden 
EinlaB in den sich zum endguttigen Formhohlraum ver- 
kfeinernden Formhohlraum eingebracht wird. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird 
vorrichtungsgemaB in Verbindung mit dem Oberbegriff ic 
des Patentanspruchs 3 dadurch geldst, daB das Form- 
unterteil und das Formoberteil mittels einer am ein- 
spritzseitigen Ende der Formteile vorgesehenen 
Forrrrteile-Verbindungsachse miteinander schwenkbe- 
weglich verbunden sind, durch welche sich der EinlaB 15 
hindurch erstreckt. Durch eine solche Ausbildung der 
erfindunggemaBen Vorrichtung ergfot sich der Vorteil, 
daB mit dem Formunterteil und dem Formoberteil ein 
von der Formteile-Verbindungsachse ausgehender, 
sich keilffirmig erweiternder Vorformhohlraum ausgebil- 20 
det werden kann, in den durch den sich durch die 
Formteile-Verbindungsachse hindurch erstreckenden 
EiniaB ein geeignetes zahflGssiges Kunststoffmaterial 
einbringbar ist. Gleichzeitig mit dem Einbringen des 
zahf lussigen Kunststoffmaterials bzw. unmittelbar nach 25 
AbschluB des Einbringens desselben werden Formun- 
terteil und Formoberteil um die gemeinsame Formteile- 
Verbindungsachse herum zusammengeschwenkt 
wobei der keilfOrmige Vorformhohlraum in den endgulti- 
gen Formhohlraum umgewandelt und gleichzeitig das in 30 
den Vorformhohlraum eingebrachte zahflussige Kunst- 
stoffmaterial im Formhohlraum gleichmaSig verteilt 
wird. Dabei wird durch den keiffflrmig erweiterten Vor- 
formhohlraum das Einbringen des zahflQssigen Kunst- 
stoffmaterials in den Vorformhohlraum und auBerdem 35 
die gleichmaBige Verteilung des zahflQssigen Kunst- 
stoffmaterials beim Zusammenschwenken der beiden 
Formteile erleichtert bzw. optimiert, so daB es mOglich 
ist, groBflachige Kunststoffgegenstande z.B. mit einer 
hochprazisen Oberflachenstruktur und/oder mit einer ao 
hochglanzenden Oberflache und mit ausgezeichneten 
optischen Eigenschaften herzustellen, weil Spannungs- 
schlieren durch Brechungsindexanderungen, Interfe- 
renzen oder andere optische Inhomogenitaten auf 
relativ einfache Weise verhindert werden. Ein weiterer 45 
Vorteil besteht darin, daB der PreBdruck vergleichs- 
weise Wein sein kann, was bedeuted, daB es auch mit 
relativ kleinen Pressen mOglich ist groBflachige Kunst- 
stoffgegenstande geringer Wanddicke zu realisieren. 

Als zweckmaBig hat es sich erwiesen, wenn das so 
Formunterteil an einem Basisteil und das Formoberteil 
mittels einer Gelenkverbindungseinrichtung an einem 
Montageteil befestigt ist das in Bezug auf das Basisteil 
linear hdhenverstellbar ist. Zu diesem Zweck kfinnen 
am Basisteil Saulen vorgesehen sein, entlang welchen 55 
das Montageteil hehenverstellbar ist. Das Basisteil mit 
den Saulen und das entlang den Saulen hdhenverstell- 
bar vorgesehene Montageteil konnen Teile einer an sich 
bekannten Presse sein, so daB der Investitionsaufwand 



fur eine erfindungsgemaBe Vorrichtung vergleichsweise 
kfein ist. 

Die Gelenkeinrichtung weist vorzugsweise ein am 
Formoberteil befestigbares bzw. befestigtes erstes 
Befestigungsteil, ein am Montageteil befestigbares bzw. 
befestigtes zweites Befestigungsteil und zwischen dem 
ersten und dem zweiten Befestigungsteil ein Zwischen- 
teil auf, das mit dem ersten Befestigungsteil mittels 
einer ersten Schwenkachse und mit dem zweiten Befe- 
stigungteil mittels einer zweiten Schwenkachse 
schwenkbeweglich verbunden ist, wobei die erste und 
die zweite Schwenkachse zueinander und zur Formt- 
eile-Verbindungsachse parallel orierrtiert sind. Durch 
eine solche Ausbildung der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung ergibt sich der Vorteil, daB eine lineare Bewe- 
gung des Montageteils in Bezug auf das Basisteil eine 
entsprechende Verschwenkung des Formoberteils um 
die Formteile-Verbindungsachse in Bezug auf das 
Formunterteil bewirkt, wobei die Druckkraft des Monta- 
geteils auf das Formoberteil ubertragen wird. Nachdem 
die besagte Druckkraft relativ groB ist d.h. in der Gr6- 
Benordnung von beispielsweise 250 Tonnen liegen 
kann, ist es vorteilhaft, wenn die erste Schwenkachse 
mit dem ersten Befestigungsteil und mit dem Zwischen- 
teil in grfiBflachigem Beruhrungskontakt ist, wenn die 
zweite Schwenkachse mit dem zweiten Befestigungsteil 
und mit dem Zwischenteil in groBflachigem Beruhrungs- 
kontakt ist und wenn die Formteile-Verbindungsachse 
mit dem Formoberteil und mit dem Formunterteil in 
groBflachigem Beruhrungskontakt ist. 

Ein sehr gleichmaBiger Eintrag des zahflQssigen 
Kunststoffmaterials in den keilffirmig erweiterten Vor- 
formhohlraum ist mdglich, wenn der in der Formteile- 
Verbindungsachse vorgesehene EinlaB auf der dem 
Formhohlraum zugewandten Seite mit einem sich 
facherfdrmig erweiternden Spaltkanal und an der vom 
Spaltkanal abgewandten Seite mit einem Zentrierab- 
schnitt fQr eine SpritzdQse ausgebildet ist. Der in der 
Formteile-Verbindungsachse ausgebildete EinlaB bzw. 
der vorderseitige sich facherfdrmig erweiternde Spalt- 
kanal ist bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
zweckmaBigerweise derartig vorgesehen, daB im 
geschlossenen Zustand der Form der EinlaB durch das 
Formoberteil verschlossen ist, so daB eine Ruckstrd- 
mung von Kunststoffmaterial in den EinlaB ausge- 
schlossen ist. Im geschlossenen Zustand der Form ist 
der Formhohlraum also allseitig dicht verschlossen. 
Diesem Zweck ist es dienlich, wenn das Formunterteil 
oder das Formoberteil mit einem den Formhohlraum an 
drei Seiten begrenzenden Kragen ausgebildet und die 
Formteil-Verbindungsachse an der vierten Seite des 
Formhohlraumes vorgesehen ist. Als vorteilhaft hat es 
sich erwiesen, wenn das Formunterteil und/oder das 
Formoberteil mit einer Heizungs- bzw. Temperierein- 
richtung und/oder mit einer Kuhleinrichtung ausgebildet 
ist. Mit Hilfe der Heizungs- bzw. Temperiereinrichtung 
ist es mOglich, die Werkzeugtemperatur optimal zu 
regeln um einwandfreie Teile herstellen zu kOnnen. 
Durch die besondere Art der Formfullung, uber einen 
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schirmartigen AusguB, zusammen mit der besonderen 
SchlieBbewegung des keilfOrmig geOffneten Werkzeu- 
ges, ergibt sich eine lineare Fullung des Werkzeuges 
mit einer geraden FlieBfront, was zu besonders span- 
nungsarmen, wenig verzugsempfindlichen Teilen fuhrt. 

Ein AusfOhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend beschrie- 
ben. Eszeigen: 

Rg. 1 eine teileweise aufgeschnittene Vorderan- 
sicht der Vorrichtung im geOffneten Zustand, 

Rg. 2 eine der Rg. 1 ahnliche Darstellung der Vor- 
richtung in einer teilgeschlossenen Stellung 
von Formunterteil und Formoberteil zur Aus- 
bildung eines Vorformhohlraumes, vor 
Beginn des Einspritzvorganges, 

Rg. 3 eine teilweise aufgeschnittene Funktionsdar- 
stellung von drei aufeinanderfblgenden, keil- 
fermig erweiterten Zwischenstellungen von 
1°. 0,5°, 0,2° und 0° sowie die Flie8front und 
der sich daran zerHich anschlieBenden Ver- 
schluBsteJIung des Formoberteils relativ zurn 
ortsfest vorgesehenen Unterteil, 

Rg. 4 eine den Rg. 1 und 2 ahnlich Darstellung der 
Vorrichtung in der geschlossen Arbeitsstel- 
lung, in welcher das Formoberteil und das 
Formunterteil den allseitig abgeschlossenen, 
dem herzustellenden groflf lactogen Kunst- 
stoffgegenstand geringer Wanddicke ent- 
sprechenden Formhohlraum festlegen, 

Rg. 5 eine teilweise aufgeschnittene Ansicht des 
Formunterteils und der Formteile-Verbin- 
dungsachse in Blickrichtung von oben, und 

Rg. 6 eine teilweise aufgeschnittene Ansicht des 
Formoberteils und des Formunterteils im 
geschlossenen Zustand in Blickrichtung von 
der Einspritzseite. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 10 mit einem 
abschnittweise gezeichneten Basisteil 12 und mit einem 
abschnittweise gezeichneten Montageteil 14, das ent- 
lang Saulen 16 einer SaulenfOhrung 18 in Bezug auf 
das Basisteil 1 2 beweglich ist. 

Am Basisteil 12 ist ein Fbrmurrterteil 20 befestigt 
Das Formunterteil 20 weist ein Einsatzteil 22 und einen 
das Einsatzteil 22 an drei Seiten begrenzenden Kragen 
24 auf. Der Kragen 24 stent uber das Einsatzteil 22 bzw. 
uber das Formunterteil 20 uber. 

Am Formunterteil 20 ist mittels Befestigungsele- 
menten 26 eine Formteile-Verbindungsachse 28 befe- 
stigt In Fig. 1 ist nur ein Befestigungselement 26 
gezeichnet, von einem zweiten Befestigungselement 26 
ist in dieser Zeichnungsfigur nur die Mittellinie gezeich- 
net. Aus Fig. 5 ist ersichtlich, da8 die Formteile-Verbin- 



dungsachse 28 an ihren beiden voneinander 
abgewandten Endabschnitten 30 jeweils mit vier Befe- 
stigungselementen 26 am Formunterteil 20 befestigt ist. 
Die beiden Endabschnitte 30 der Formteile-Verbin- 
5 dungsachse 28 stehen Qber das Formunterteil 20 mit 
Achsstummeln 32 uber, die in Scharnierorganen 34 
gelagert sind, die an einem Formoberteil 36 mittels 
Befestigungselementen 38 befestigt sind, von welchen 
in Fig. 4 zwei Befestigungselemente 38 sichtbar sind. 
10 Das mit einer Matrize 40 versehene Formoberteil 
36 ist also mittels der Formteile-Verbindungsachse 28 
mit dem Formunterteil 20 schwenkbeweglich verbun- 
den, wobei in Fig. 1 eine gefiffnete Stellung der Vorrich- 
tung 10 dargestellt ist. In dieser geOffneten Stellung ist 
15 es mOglich, einen fertig geformten Kunststoffgegen- 
stand aus der Vorrichtung 10 bzw. aus der aus Formun- 
terteil 20 und Formoberteil 36 bestehenden Form 42 zu 
entnehmen. 

Am Formoberteil 36 ist ein erstes Befestigungsteil 
20 44 mittels Befestigungselementen 46 befestigt. Am 
ersten Befestigungsteil 44 ist mittels Befestigungsele- 
menten 48 eine erste Schwenkachse 50 befestigt, die 
mit ihren beiden voneinander abgewandten Endab- 
schnitten uber das erste Befestigungsteil 44 Qbersteht. 
25 Die besagten Oberstehenden Endabschnitte der ersten 
Schwenkachse 50 sind in Laschen 52 gelagert, die seit- 
lich vom Zwischenteil 54 nach unten stehen. Das erste 
Befestigungsteil 44 ist mit einer an die erste Schwenk- 
achse 50 angepassten teilzyiinderischen Gleit- bzw. 
30 Beruhrungsflache 56 ausgebildet. Das Zwischenteil 54 
ist mrt einer ahnlichen an die erste Schwenkachse 50 
formmaBig angepaBten teilzylindrischen Gleit- bzw. 
Beruhrungsflache 58 ausgebildet, so dafi sich zwischen 
dem Zwischenteil 54, der ersten Schwenkachse 50 und 
35 dem ersten Befestigungsteil 44 jeweils ein groBf lachiger 
Berflhrungskontakt ergibt. 

Am Montageteil 14 der Vorrichtung 10 ist mittels 
Befestigungselementen 60 ein zweites Befestungsteil 
62 befestigt. Am zweiten Befestigungsteil 62 ist mittels 
40 Befestigungselement 64 eine zweite Schwenkachse 66 
befestigt. Das zweite Befestigungsteil 62 ist mit einer an 
die zweite Schwenkachse 66 formmaBig angepaBten 
teilzyiinderischen Beruhrungsflache 68 und das Zwi- 
schenteil 54 ist mit einer an die zweite Schwenkachse 
45 66 formmaBig angepaBten teilzyiinderischen Gleit- bzw. 
Beruhrungsflache 70 ausgebildet Die zweite Schwenk- 
achse 66 stent - wie die erste Schwenkachse 50 - mit 
ihren beiden voneinander abgewandten Endabschnit- 
ten uber das zweite Befestigungsteil 62 uber. Die 
50 besagten beiden Oberstehenden Endabschnitte der 
zweiten Schwenkachse 66 sind in Laschen 72 gelagert, 
die vom Zwischenteil 54 sertlich nach oben stehen. 

Das erste und das zweite Befestigungsteil 44 und 
62 und das Zwischenteil 54 bilden somit gemeinsam mit 
55 den beiden Schwenkachsen 50 und 66 eine Gelenkver- 
bindungseinrichtung 74, wobei dadurch, daB die beiden 
Schwenkachsen 50 und 66 zueinander und zur Formt- 
eile-Verbindungsachse 28 parallel orientiert sind, eine 
auf- und abgehende Bewegung des Montageteiles 14 
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relativ zum Basisteil 12 eine Offnungs- bzw. VerschluB- 
bewegung des Formoberteils 36 in Bezug auf das 
Formunterteil 20 bewirkt 

Das Einsatzteil 22 und/oder die Matrize 40 kfinnen 
mit einer Struktur ausgebildet sein, um mit d r Vorrich- 
tung 10 einen entsprechend strukturierten ebenen 
Kunststoffgegenstand groBer Grundflachenabmessun- 
gen und vergleichsweise geringer Wanddicke herzustel- 
len. 

Durch die Formteile-Verbindungsachse 28 erstreckt 
sich ein EinlaB 76 hindurch, der - wie insbes. aus Fig. 5 
ersichtlich ist - auf der dem Formhohlraum 78 zuge- 
wandten Seite mit einem facherfflrmig erweiterten 
Spaltkanal 80 ausgebildet sein kann. Auf der vom Spalt- 
kanal 80 abgewandten Seite ist der EinlaB 76 zweckma- 
Bigerweise mit einen Zentrierabschnitt 82 ausgebildet, 
der zur Zentrierung einer abschnittweise gezeichneten 
Kunststoff-Spritzduse 84 dient. Der in der Formteile- 
Verbindungsachse 28 ausgebildete Zentrierabschnitt 
82 des Einlasses 76 mundet im Hohlraum der vom 
Formunterteil 20 und Formoberteil 36 der Form 42 
begrenzt wind. 

Das Formoberteil 36 mit der Matrize 40 ist in der 
Nachbarschaft der Formteile-Verbindungsachse 28 der- 
artig gestaltet, daB der EinlaB 76 in der in Fig. 1 
gezeichneten gedffneten Stellung der Form 42 und in 
der in Fig. 2 gezeichneten Stellung der Form 42, in der 
zwischen der Matrize 40 und dem Einsatzteil 22 ein Vor- 
formhohlraum 86 festgelegt wird, nicht verschlossen ist 
wahrend der EinlaB 76 in der in Fig. 4 gezeichneten 
Arbeitsstellung der Form 42, in welcher in der Form der 
dem herzustellenden Kunststoffgegenstand entspre- 
chende Formhohlraum 78 festgelegt ist, abgedichtet ist 

Aus Fig. 2, in der gleiche Einzelheiten mit densel- 
ben Bezugsziffern bezeichnet sind wie in Fig. 1, ist der 
vom EinlaB 76 ausgehend keilfdrmig sich erweiternde 
Vorfbrmhohlraum 86 zu erkennen, der unterseitig durch 
das Einsatzteil 22, obersertig durch die Matrize 40 und 
an drei Seiten seines Umfangsrandes durch den Kra- 
gen 24 begrenzt ist Auf der vierten Seite ist der Vor- 
formhohlraum 86 durch das Formoberteil 36 bzw. durch 
die Formteile-Verbindungsachse 28 mit ihrem EinlaB 76 
begrenzt. In der in Fig. 2 gezeichneten Arbeitsstellung 
der Form 42 wird der Spritzkopf 84 in den Zentrierab- 
schnitt 82 der Formteile-Verbindungsachse 28 hinein- 
bewegt, was in Fig. 2 durch den Pfeil 88 angedeutet ist 
Dann wird durch den EinlaB 76 in den keilfdrmig erwei- 
terten Vorformhohlraum 86 zahflQssiges Kunststoffma- 
terial eingesprrtzt und qleichzeiticf oder, n upmitt^fbar 
danadi^mjy^irfe des Montageteiles 14 Ober die Gelenk- 
verbindungseinrichtung 74 das Formoberteil 36 um die 
Formteile-Verbindungsachse 28 im entgegengesetzten 
Uhrzeigersinn verschwenkt, so daB die Keilform des 
Vorfbrmhohlraums 86 entsprechend verWeinert und 
gleichzeitig das durch den EinlaB 76 in den Vorform- 
hohlraum 86 eingebrachte zahf Iussige Kunststoffmate- 
rial vom Bereich des Einlasses 76 weg in den 
Formhohlraum hinein gleichmaBig verteilt wird. Das ist 
in Fig. 3 schematisch verdeutlicht, wo drei nacheinan- 



der Weiner werdende keilfOrmige Vorformhohlraum-Zwi- 
schenstellungen und die geschlossene Endstellung 
angedeutet sind. Bei den Vorformhohlraum-Zwischen- 
stellungen betragt der Keilwinkel 1°, 0,5° bzw. 0,2°. Mit 

5 0° ist die Endstellung bezeichnet. in welcher zwischen 
der Matrize 40 und dem Einsatzteil 22 der mit Kunst- 
stoffrnaterial 90 vollstandig ausgefullte Formhohlraum 
78 gebildet ist. Mit Weiner werdendem Keilwinkel wird 
also das Kunststoffmaterial 90, dh. sein vom EinlaB 76 

10 entfernter Vorderrand 92 immer werter vom EinlaB 76 
weg in den entsprechendem Vorfbrmhohlraum 86 hin- 
eingezwangt bis das Kunststoffmaterial 90 letztendlich 
den gesamten endgQItigen Formhohlraum 78 ausfullt. 
Das ist auch in Fig. 4 zeichnerisch dargestellt Aus den 

is Figuren 3 und 4 ist auch ersichtlich, daB im geschlosse- 
nen Zustand der Form 42 der sich durch die Formteile- 
Verbindungsachse 28 hindurch erstreckende EinlaB 76 
durch das Formoberteil 36 dicht verschlossen ist, so 
daB eine ungewollte Ruckstrfimung von Kunststoffma- 

20 terial vom Formhohlraum 78 in den EinlaB 76 hinein 
ausgeschlossen ist. 

Das Formunterteil 20 und/oder das Formoberteil 36 
sind zweckmaBigerweise mit einer Heizungs- bzw. Tem- 
periereinrichtung 94 und/oder mit einer Kuhleinrichtung 

25 96 ausgebildet wie auch aus Fig. 6 deutlich zu erken- 
nen ist. 

Patentanspruche 

30 1. Verfahren zur Herstellung eines groBflachigen 
Kunststoffgegenstandes geringer Wanddicke, 
wobei das Kunststoffmaterial (90) im zahflussigem 
Zustand durch mindestens einen in einen Form- 
hohlraum (78) einmundenden EinlaB (76) in den 

35 dem Kunststoffgegenstand entsprechenden, durch 
ein Formunterteil (20) und ein Formoberteil (36) 
festgelegten Formhohlraum (78) eingesprrtzt wird 
und Formunter- und Formoberteil (20, 36) nach 
dem Erstarren des Kunststoffmate rials (90) zum 

40 Entnehmen des fertig geformten Kunststoffgegen- 
standes auseinander bewegt werden, wobei das 
Formoberteil (36) mit dem Formunterteil (20) wah- 
rend des Einspritzens des zahflussigen Kunststoff- 
materials (90) einen Vorformhohlraum (86) bildet, 

45 und unmittelbar nach Ab schluB des Einsjjrjtzyor- 
jangs Formunterteil (20) und Formoberteil (36) 
uriter Ausbildung des endgOltigen Formhohlraumes 
(78) relativ gegeneinander bewegt werden, so daB 
sich das zahf Iussige Kunststoffmaterial (90) im sich 

so verWeinernden Formhohlraum (78) verteilt 
dadurch gekennzeichnet, 
daB zur Herstellung eines ebenen groBflachigen 
Kunststoffgegenstandes das Kunststoffmaterial 
(90) durch einen seitlichen EinlaB (76) in einen-vom 

55 EinlaB (76) ausgehendj keilfarmig_erweiterten Vor- 
formhohlraum (86) eingebracht wird, dessen Keil- 
form zur Ausbildung des endgQItigen 
Formhohlraumes (78) aufgehoben wird. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Formunter- und Formoberteil (20, 36) urn 
eine gemeinsame Formteile-Verbindungsachse 
(28) zusammengeschwenkt werden, wahrend Oder s 
unmittelbar nach dem das zdhflussige Kunststoff- 
material (90) durch den die Formteile-Verbindungs- 
achse (28) durchdringenden EinlaB (76) in den sich 
zum endgurtigen Formhohlraum (78) verkleinern- 
den Formhohlraum eingebracht wird. 10 

3. Vorrichtung zur Herstellung eines groBflachigen 
Kunststoffgegenstandes geringer Wanddicke mit 
einem Formunterteil (20) und einem Formoberteil 
(36), die einen dem Kunststoffgegenstand entspre- is 
chenden Formhohlraum (78) festlegen, in welchen 
sertlich ein EinlaB (76) fur zahflussiges Kunststoff- 
material einmundet, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Formunterteil (20) und das Formoberteil so 
(36) mittels einer am einspritzseitigen Ende der 
Formteile (20. 36) vorgesehenen Formteile-Verbin- 
dungsachse (28) miteinander schwenkbeweglich 
verbunden sind, durch welche sich der EinlaB (76) 
hindurcherstreckt. ^ 

25 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB das Formunterteil (20) an einem Basisteil (12) 
und das Formoberteil (36) mittels einer Gelenkver- 30 
bindungseinrichtung (74) an einem Montageteil 
(14) befestigt ist, das in Bezug auf das Basisteil 
(12) linear beweglich ist. 



Befestigungsteil (44) und mit dem Zwischenteil (54) 
in groBfiachigem Beruhrungskontakt (bei 56, 58) 
ist, daB die zweite Schwenkachse (66) mit dem 
zweiten Befestigungsteil (62) und mit dem Zwi- 
schenteil (54) in groBfiachigem Beruhrungskontakt 
(bei 68, 70) ist, und daB die Formteile-Verbindungs- 
achse (28) mit dem Formoberteil (36) und mit dem 
Formunterteil (20) in groBfiachigem Beruhrungs- 
kontakt ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 7 . 
dadurch gekennzeichnet, 
daB der in der Formteile-Verbindungsachse (28) 
vorgesehene EinlaB (76) auf der dem Formhohl- 
raum zugewandlen Seite mit einem sich facherfOr- 
mig erweiternden Spaftkanal (80) und an der vom 
Spaltkanal (80) abgewandten Seite mit einem Zen- 
trierabschnitt (82) for einen Sprftzkopf (84) ausge- 
bildet ist. 



9. 



5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB am Basisteil (12) Saulen (16) vorgesehen sind, 
entlang welchen das Montageteil (14) hohenver- 
stellbar ist. 



35 



40 



6. Vorrichtung nach Anspruch 3 und 4, 
dadurch gekennzeichnet 

daB die Gelenkverbindungsanrichtung (74) ein am 
Formoberteil (36) befestigbares bzw. befestigtes 
erstes Befestigungsteil (44), ein am Montageteil 45 
(14) befestigbares bzw. befestigtes zweites Befesti- 
gungsteil (62) und zwischen dem ersten und dem 
zweiten Befestigungsteil (44, 62) ein Zwischenteil 
(54) aufweist, das mit dem ersten Befestigungsteil 
(44) mittels einer ersten Schwenkachse (50) und so 
mit dem zwerten Befestigungsteil (62) mittels einer 
zweiten Schwenkachse (66) schwenkbeweglich 
verbunden ist, wobei die erste und die zweite 
Schwenkachse (50. 66) zueinander und zur Formt- 
eile-Verbindungsachse (28) parallel orientiert sind. 55 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die erste Schwenkachse (50) mrt dem ersten 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet, 
daB das Fbrmunterteil (20) Oder das Formoberteil 
(36) mil einem den Formhohlraum an drei Seiten 
begrenzenden Kragen (24) ausgebildet und die 
Formteile-Verbindungsachse (28) an der vierten 
Seite des Formhohlraumes vorgesehen ist 

10. Vorrichtung nach einem dar Anspruche 3 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB das Formunterteil (20) und/oder das Form- 
oberteil (36) mrt einer Heizungs- bzw. Temperein- 
richtung (94) und/oder mit einer Kuhleinrichtung 
(96) ausgebildet ist. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der EinlaB (76) an der schmaisten Stelle des 
im Einspritzzustand keiifdrmigen Vorformhohl- 
raums (86) vorgesehen ist. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB ein, zwei oder mehrere Einlasse (76) entlang 
der Formteile-Verbindungsachse vorgesehen sind. 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB entlang der Ungsachse der Formteile-Verbin- 
dungsachse ein HeiBkanalsystem vorgesehen ist. 
durch daB an mehreren Stellen thermoplastisches 
Material in den keilffirmigen Formhohlraum 
gesprrtzt wird. 
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Claims 

1. Process for producing a large-area plastic object 
with a small wall thickness, the plastic material (90) 
being injected in the viscous state through at least 
one inlet (76), opening into a mould cavity (78), into 
the mould cavity (78) which corresponds to the 
plastic object and which is defined by a lower mould 
part (20) and an upper mould part (36), and the 
lower and upper mould parts (20, 36) being moved 
apart after solidification of the plastic material (90) 
for the purpose of removing the ready-moulded 
plastic object, the upper mould part (36) forming a 
preliminary mould cavity (86) with the lower mould 
part (20) during injection of the viscous plastic 
material (90), and lower mould part (20) and upper 
mould part (36) being moved relative to one 
another immediately after the end of the injection 
operation so as to form the final mould cavity (78), 
so that the viscous plastic material (90) is distrib- 
uted within the mould cavity (78) as the latter 
becomes smaller, characterized in that in order to 
produce a flat, large-area plastic object the plastic 
material (90) is introduced through a lateral inlet 
(76) into a preliminary mould cavity (86) which wid- 
ens in a wedge shape starting from the inlet (76), 
the wedge shape of which preliminary mould cavity 
is eliminated in order to form the final mould cavity 
(78). 

2. Process according to Claim 1 , characterized in that 
the lower and upper mould parts (20, 36) are piv- 
oted together about a common mould-part connec- 
tion pin (28), during or immediately after the 
introduction of the viscous plastic material (90) 
through the inlet (76) penetrating the mould-part 
connection pin (28) into the mould cavity, which 
becomes smaller so as to form the final mould cav- 
ity (78). 

3. Device for producing a large-area plastic object with 
a small wall thickness, having a lower mould part 
(20) and an upper mould part (36) which define a 
mould cavity (78) corresponding to the plastic 
object, into which cavity an inlet (76) for viscous 
plastic material opens laterally, characterized in that 
the lower mould part (20) and the upper mould part 
(36) are connected to one another so as to be piv- 
otably movable by means of a mould-part connec- 
tion pin (28) which is provided at the injection end of 
the mould part (20, 36) and through which the inlet 
(76) extends. 



5. Device according to Claim 4, characterized in that 
columns (16), along which the mounting part (14) is 
vertically adjustable, are provided on the base part 
(12). 

5 

6. Device according to Claims 3 and 4, characterized 
in that the articulation device (74) has a first fasten- 
ing part (44) which can be or is fastened on the 
upper mould part (36), a second fastening part (62) 

w which can be or is fastened on the mounting part 
(1 4), and an intermediate part (54) between the first 
and second fastening parts (44, 62), which interme- 
diate part is connected to the first fastening part 
(44) by means of a first pivot pin (50) and to the see- 
rs ond fastening part (62) by means of a second pivot 
pin (66) so as to be pivotably movable, the first and 
the second pivot pins (50, 66) being oriented paral- 
lel to one another and to the mould-part connection 
pin (28). 

20 

7. Device according to Claim 6, characterized in that 
the first pivot pin (50) is in touching contact over a 
large area (at 56, 58) with the first fastening part 
(44) and with the intermediate part (54); in that the 

25 second pivot pin (66) is in touching contact over a 
large area (at 68, 70) with the second fastening part 
(62) and with the intermediate part (54); and in that 
the mould-part connection pin (28) is in touching 
contact over a large area with the upper mould part 

30 (36) and with the lower mould part (20). 

8. Device according to one of Claims 3 to 7. character- 
ized in that the inlet (76) provided in the mould-part 
connection pin (28) is designed on the side facing 

35 the mould cavity with a channel gap (80), which 
grows larger in a fan-shaped manner, and on the 
side remote from the channel gap (80) is designed 
with a centring portion (82) for an injection-mould- 
ing head (84). 

40 

9. Device according to one of Claims 3 to 8, character- 
ized in that the lower mould part (20) or the upper 
mould part (36) is designed with a collar (24) delim- 
iting the mould cavity on three sides and the mould- 

45 part connection pin (28) is provided on the fourth 
side of the mould cavity. 

1 0. Device according to one of Claims 3 to 9, character- 
ized in that the lower mould part (20) and/or the 

so upper mould part (36) is designed with a heating or 
tempering device (94) and/or with a cooling device 
(96). 



4. Device according to Claim 3, characterized in that 
the lower mould part (20) is fastened on a base part 55 
(12) and the upper mould part (36) is fastened on a 
mounting part (14), which is linearly movable with 
respect to the base part (12), by means of an artic- 
ulation device (74). 



11. Device according to one of the preceding claims, 
characterized in that the inlet (76) is provided at the 
narrowest point of the preliminary mould cavity (86) 
which is wedge-shaped in the injection state. 

12. Device according to one of the preceding claims, 
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characterized in that one, two, or more inlets (76) 
are provided along the mould-part connection pin. 

13. Device according to one of the preceding claims, 
characterized in that a hot runner system is pro- 5 
vided along the longitudinal axis of the mould-part 
connection pin, through which thermoplastic mate- 
rial is injected into the wedge-shaped mould cavity 
at a number of locations. 

10 

Revendtcations 

1. Procede pour la realisation d'un objet en matiere 
plastique k grande surface et k epaisseur de paroi 
reduite, dans lequel la matiere plastique (90) est is 
injectee k I'etat de liquide visqueux par au moins un 
orifice d'admission (76) dSbouchant dans un 
espace de moulage creux (78) dans lequel sont 
fix6s un element de moule inferieur (20) et un 616- 
ment de moule sup^rieur (36) correspondant k 20 
I'obje! en matiere plastique, et les elements du 
moule inferieur et superieur (20, 36), aprfcs solidifi- 
cation de la matiere plastique (90) sont ecartes Tun 
de I'autre pour Textraction de Pobjet en matiere 
plastique mouie terming, et dans lequel lament 25 
de moule superieur (36) forme, avec reiement de 
moule inferieur (20) un espace creux de premou- 
lage (86) au cours de llnjection de la matiere plas- 
tique k I'etat de liquide visqueux, et directement 
apres la fin du processus cfinjection, lament de 30 
moule inferieur (20) et Element de moule superieur 
(36) sont rapproches Tun de I'autre pour former 
I'espace de moulage creux (78) final, de telle sorte 
que la matiere pastique (90) visqueuse se repartit 
dans un espace de moulage creux (78) redurt, 35 
caracterise en ce que 

en vue de I'obtention d'un objet en mattere plasti- 
que k grande surface lisse. la matiere plastique (90) 
est introdurte par un orifice d'admission lateral (76) 
dans un espace de premoulage creux (86) en 40 
forme de coin s'ouvrant k partir de I'orifice d'admis- 
sion (76). dont la forme de coin est soulev6e en vue 
de la formation de I'espace de moulage creux (78). 

2. Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce 45 
que les elements du moule inferieur et superieur 
(20, 36) basculent I'un par rapport k I'autre autour 
d'un axe de liaison commun des elements de moule 
(28) pendant, ou directement apr6s que la matiere 
plastique k 1'etat de liquide visqueux (90) ait ete so 
introdurte par I'orifice d'admission (76) traversant 
I'axe de liaison des elements de moule (28) dans 
I'espace de moulage creux r6duit en espace de 
moulage creux final (78). 

55 J 

3. Appareillage pour I'obtention d'un objet en matfere 
plastique a grande surface et k epaisseur de paroi 
reduite comportant un element de moule inferieur 
(20) et un element de moule superieur (36) consti- 



tuant un espace de moulage creux (78) conespon- 
dant k I'objet en matiere plastique, dans lequel 
d6bouche lateralement un orifice d'admission (76) 
pour la matiere plastique k I'etat de liquide vis- 
queux, 

caracterise en ce que 

lament de moule inferieur (20) et lament de 
moule superieur (36) sont r6unis I'un k I'autre mobi- 
les en basculement au moyen d'un axe de liaison 
des 6l6ments de moule (28) situ6 k I'extremite 
d'injection des elements de moule (20, 36) k travers 
laquelle passe I'orifice d'admission (76). 

4. Appareillage selon la revendication 3, caracterise 
en ce que lament de moule inferieur (20) est fixe 
k un element de base (12) et reiement de moule 
superieur (36) est fixe par un disposrtrf de liaison 
par bielles (74) k un element de montage (14) qui 
est mobile lineairement par rapport k iei6ment de 
base (12). 

5. Appareillage selon la revendication 4, caracterise 
en ce que, k lament de base (12) sont f ix6es des 
colonnes (16) le long desquelles lament de mon- 
tage (14) peut coulisser en hauteur. 

6. Appareillage selon les revendications 3 et 4, carac- 
terise en ce que le dispositif de liaison par belles 
(74) comprend un premier element de fixation (44) 
qui est, ou peut §tre fixe k reiement de moule sup6- 
rieur (36), un second element de fixation (62) qui 
est, ou peut etre fixe k lament de montage (14) 
et, entre les deux elements de fixation (44, 62), un 
element intermediate (54) qui est relie de fecon 
mobile basculante au premier element de fixation 
(44) par Hntermediaire d'un premier axe de bascu- 
lement (50) et au second cement de fixation (62) 
par rintermediaire d'un second axe de basculement 
(66), le premier et le second axes de fixations (50, 
66) etant orientes paralieiement I'un k I'autre et k 
I'axe de liaison des elements de moule (28). 

7. Appareillage selon la revendication 6. caracterise 
en ce que le premier axe de basculement (50) est 
en contact surfacique 6leve (par 56, 58) avec le pre- 
mier element de fixation (44) et lament interme- 
diaire (54), le second axe de basculement (66) est 
en contact surfacique 6lev6 (par 68, 70) avec le 
second element de fixation (62) et reiement inter- 
mediaire (54) et I'axe de liaison des elements de 
moule (28) est en contact surfacique &lev£ avec 
I'etement de moule superieur (36) et reiement de 
moule inferieur (20). 

3. Apparallage selon I'une quelconque des revendi- 
cations 3 £ 7, caract6ris6 en ce que I'orifice 
d'admission (76) prevu dans Tax d liaison des 
elements de moule (28) comporte un canal en 
forme de fente s'elargissant en eventail (80) sur le 
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cflte orients vers I'espace de moulage creux et une 
section centrale (82) sur Je cCte oriente dans la 
direction opposee au canal en forme de fente (80) 
pour une tete d'injection (84). 

5 

9. Appareillage selon I'une quelconque des revendi- 
cations 3 a 8, caracterise en ce que I'element de 
moule inferieur (20) ou relement de moule supe- 
rieur (36) comporte une collerette (24) delimrtant 
I'espace de moulage creux sur trois cdtes et I'axe 10 
de liaison des elements de moule (28) est prevu sur 

le quatrieme cdte de I'espace de moulage creux. 

10. Appareillage selon Tune des revendications 3 a 9, 
caracterise en ce que relement de moule inferieur 75 
(20) et / ou relement de moule superieur (36) com- 
ponent un dispositrf de chauffage, c'est-a-dire de 
ramollissement (94) et / ou un dispositif de ref roidis- 
sement (96). 

20 

11. Appareillage selon I'une des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce que I'or'rfice d'admission 
(76) est prevu a remplacement le plus 6troit de 
I'espace de premoulage creux en forme de coin 
(86) dans letat dlnjection. 25 

12. Appareillage selon I'une des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce qu'un, deux ou plusieurs 
orifices d'admission (76) sont prevus le long de 
I'axe de liaison des elements de moule. 30 

13. Appareillage selon I'une quelconque des revendi- 
cations precedentes, caracterise en ce que, le long 
de i'axe de liaison des elements de moule est prevu 

un systeme de canaux chauffes, a travers I esq u els 35 
la matiere thermoplastique est injectee en plusieurs 
emplacements de I'espace de moulage creux en 
forme de coin. 
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